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A cable made up of a plurality of conductors twisted together is drawn through the extrusion head of an extruder which applies a 
sheath of plastic or elastomeric material to the cable. From the extruder, the cable passes through a tube having a heated section in 
which the sheath material is cured followed by a cooling section. The sheathed cable is rotated about its axis to twist the cable. 
Guide wheels over which the cable passes have on their circumferences a multiplicity of pairs of rollers which are engaged by the 
cable and have their axes tangential to the circumference of the wheel so as to support the cable while permitting rotation of the 
cable about its axis. In one embodiment, a device for drawing the cable from the extruder, while twisting it, has a pair of endless 
belts which grip the cable between them and a motor for driving the belts. The belts and driving motor are mounted in a motor driven 
rotatable cage which rotates about the axis of the cable. A device, ahead of the extruder, for braking the cable has a pair of endless 
belts which grip the cable between them, a brake for the belts and a motor driven rotatable cage in which the endless belts and 
brake are mounted. 
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@ Verfahren und Vorrichtung zur Umhullung von Seilen oder eines aus einer Vielzahl von Leitern verdrillten 
Kabeis 

© Die Erfindung betrifft die Umhullung eines Seiles oder aus 
einer Vielzahl von Leitern verdrillten Kabeis mit einer ein- 
oder mehrfachen Schicht sowie deren Vulkanisation und 
Vernetzung, bei der man das verdriilte Seil durch eine die 
ummantelnde Schicht aufbringende Extrusionsvorrichtung 
fuhrt, und bei dem man anschliefiend das ummantelte Kabel 
durch eine Vulkanisier- oder Vernetzungsvorrichtung hin- 
durchfuhrt und es dabei urn seine Achse standig dreht, 
indem man eine Drehvorrichtung hinter der Vulkanisations- 
und Vernetzungsvorrichtung am Kabel angreifen lafct. Es ist 
die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Moglichkeit 
der starkwandigen Ummantelung von Kabeln durch in einem 
Arbeitsvorgang aufgetragenes Extrudat bei kontinuierlichem 
m Auftragen zu schaffen, bei dem das zu ummantelnde Seil 
einwandfrei verdrillt bleibt. Die Erfindung besteht darin, daS 
( vor der Ummantelung die Verseilung durch Umtenkung des 
Seiles gelockert wird und die auf das Kabel hinter der 
Vulkanisier- oder Vernetzungsvorrichtung aufgebrachte 
Drehbewegung im Seil bzw. Kabel durch die Extrusionsvor- 
richtung und die Umlenkvorrichtungen frei moglichst weit 
bis zur oder vor die Abwickelstelle durchtreten la&t Die 
erfindungsgemSSe Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus. 
daB vor der Extrusionsvorrichtung eine Bremsvorrichtung fur 
das Seil angeordnet ist, daB die Bremsvorrichtung fur eine 
Bremsung des Seiles in Achsrichtung ausgelegt ist, jedoch 
eine Drehbewegung des Seiles urn seine Achse zuladt, und 
daft vor der ... 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft die UmhQllung von Seilen oder 
eines aus einer Vielzahl von Leitern verdrillten Kabels 
mit einfacher oder mehrfacher Schicht aus vernetzba- 5 
ren Thermoplasten oder einer Elastomerschicht sowie 
deren Vulkanisation und/oder Vernetzung, bei der man 
das verdrilhe Seil oder Kabel durch eine die Umhiil- 
lungsschicht aufbringende Extrusionsvorrichtung fQhrt, 
und bei dem man anschlieBend das umhiillte Seil oder io 
Kabel durch eine Vulkanisier- oder Vernetzungsvor- 
richtung hindurchfuhrt und es dabei urn seine Achse 
standig dreht, indem man eine Drehvorrichtung in der 
Anlage am Seil oder Kabel angreifen laBt 

Diese Art des Vorgehens bei der Ummantelung eines 15 
Kabels und der anschlieBenden Vulkanisation und Ver- 
netzung der Isolierschicht des Kabels ist aus der DE-PS 
27 26 767 bekannt geworden, bei der das Kabel wah- 
rend des Isolierungs- bzw. Vernetzungsprozesses urn 
seine Langsachse durch eine am Kabelmantel angrei- 20 
fende Drehvorrichtung gedreht wird, die Drehung je- 
doch unmittelbar vor dem Einlauf des Kabels in den 
Extruder in einer Zugvorrichtung aufgefangen wird, da- 
mit sie sich nicht weiter nach auBen fortsetzt 

Denn es ist das Ziel bei der hier eingesetzten Vorrich- 25 
tung, das AufspleiBen des verdrillten Kabels wahrend 
des Vulkanisations- bzw. Vernetzungsvorganges zu ver- 
meiden. 

Denn bei einem solchen AufspleiBen wurden sich die 
einzelnen isolierten Leiter des Kabels lockern und die 30 
ais Mantel aufgetragene Extrusionsmasse konnte unter 
Veranderung der gewdnschten Kabeldimensionen in 
das Innere des Kabels eintreten. Durch die auf gebrachte 
Drehung wird dieses Aufdrehen der verdrillten Leiter 
des Kabels vermieden, wobei die dem Kabel aufge- 35 
zwungene Verwindung nur im Bereich zwischen der 
Drehvorrichtung und der unmittelbar vor dem Extruder 
angeordneten Zugvorrichtung sich ausbilden kann, wo- 
bei die durch diese aufgezwungene Drehbewegung im 
Kabel wirksame Verwindung beim Durchlauf des Ka- 40 
bels durch das Vernetzungsrohr entlang der Achse des 
Kabels verschoben wird, so daB weder hinter der Dreh- 
vorrichtung beim Aufwickeln des ummantelten Kabels 
noch vor dem Einlauf des verdrillten, noch nicht um- 
mantelten Kabels in die erste Zugvorrichtung etwas von 45 
dieser Verwindung bemerkbar ist. Die durch die Dreh- 
bewegung aufgezwungene Verwindung des Kabels 
wird somit beim Durchlauf des Kabels durch die Vor- 
richtung entlang dem Kabel verschoben, so daB das Ka- 
bel die Vorrichtung hinter der Drehvorrichtung mit an- 50 
nahernd dem gleichen Verdrillungsgrad verlaBt, mit 
dem das Kabel in die Vorrichtung eingelaufen ist 

Dieses Verfahren ist liberal! dort anwendbar, wo die 
aufzutragenden Ummantelungen nur eine dunne Starke 
aufweisen. Bei dQnnen Ummantelungsstarken kommt es 55 
ja auch sehr wesentlich darauf an, daB moglichst wenig 
Ummantelungsmaterial in das Innere des Kabels ein- 
dringt. Will man einem elektrischen Leiter bzw. Leiter- 
bUndel eine starkere Ummantelung im Extrusionsvor- 
gang auftragen, ist es notwendig, dafur Sorge zu tragen, 60 
daB die Schwerkrafte den nach der Extrusion noch flieB- 
fahigen Kabelmantel nicht deformieren, bevor er vulka- 
nisiert bzw. vernetzt ist Es ist aus der DE-OS 19 33 043 
bekannt, die nicht unterdrQckbare Wirkung der Schwer- 
kraft auf den aufgetragenen Kabelmantel dadurch zu 65 
kompensieren, daB man die ganze Vorrichtung mitsamt 
der die Abwicklung des unummantelten Kabels vorneh- 
menden Station und der die Aufwicklung des ummantel- 
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ten Kabels vornehmenden Station in eine Drehbewe- 
gung urn die Achse des Kabels versetzt Das fuhrt zu 
einem gleichmaBig ummantelten Kabel, ist aber mit er- 
heblichem Aufwand verbunden und schlieBt ein konti- 
nuierliches Arbeiten aus, weil immer nur der auf einer 
Kabeltrommel befindliche Vorrat an unummantelten 
Kabel ummantelt werden kann und anschlieBend die 
Vorrichtung stillgesetzt werden muB, damit die Kabel- 
trommeln durch neue ersetzt werden kflnnen. 

Bei der Herstellung starkwandig ummantelter Kabel 
kann man die Vorrichtung der DE-PS 27 26 767 nicht in 
Anwendung bringen, weil die lediglich zum Festziehen 
der Verdrillung der isolierten Leiter ausgelegte Drehbe- 
wegung nicht ausreicht, urn eine Deformation des Ka- 
belmantels durch Schwerkrafte zu verhindern, wahrend 
eine Anwendung der Vorrichtung nach der DE-OS 
19 33 043 sich wegen der zu rotierenden Massen und der 
Unmoglichkeit eines kontinuierlichen Arbeitens verbie- 
tet 

Die Erfindung vermeidet die Nachteile des Standes 
der Technic Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, eine Moglichkeit der starkwandigen Ummante- 
lung von Kabeln durch in einem Arbeitsvorgang aufge- 
tragenes Extrudat bei kontinuierlichem Auftragen zu 
schaffen, bei dem das zu ummantelnde Kabel einwand- 
frei verdrilltbleibt 

Die Erfindung besteht darin, daB die vor der Umman- 
telung durch Umlenkung des Kabels gelockerte Verseil- 
ung durch die auf das Kabel vor oder hinter der Vulka- 
nisier- oder Vernetzungsvorrichtung aufgebrachte 
Drehbewegung im Kabel durch die Extrusionsvorrich- 
tung und die Umlenkvorrichtungen frei moglichst weit 
bis zur oder vor die Abwickelstelle durchtreten laBt 

Auf diese Weise gewinnt man die Moglichkeit, einen 
ausreichenden Drehwinkel zu erhalten, urn die im visko- 
sen Zustand aufgetragene starkwandige Ummantelung 
so weit zu drehen, daB durch die Drehbewegung der 
Schwerkraft soweit entgegengewirkt wird, daB eine 
gleichmaBige Ummantelungsstarke erreicht wird. Die 
ausreichende Drehbewegung wird dadurch erhalten, 
daB man im Gegensatz zu dem eingangs genannten be- 
kannten Verfahren nach DE 27 26 767 die Verdrillung 
des Kabels erst lockert und dann wieder durch die am 
Kabelmantel angreifenden Drehkrafte schlieBt Hier- 
durch wird ein einwandfrei verdrilltes Kabel mit einem 
starken, gleichmaBig dicken Mantel erhalten. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zeichnet sich da- 
durch aus, daB vor der Extrusionsvorrichtung eine 
Bremsvorrichtung fur das Kabel angeordnet ist, daB die 
Bremsvorrichtung fur eine Bremsung des Kabels in 
Achsrichtung ausgelegt ist, jedoch eine Drehbewegung 
des Kabels urn seine Achse zulaBt. 

Diese erfindungsgemaBe Vorrichtung verwendet im 
Gegensatz zu der Zugvorrichtung des Standes der 
Technik unmittelbar vor dem Extruder (in Bewegungs- 
richtung des zu ummantelnden Kabels gesehen) eine 
Bremsvorrichtung, die das Kabel aber nur bei seiner 
Bewegung in der Achsrichtung bremst, der Drehbewe- 
gung des Kabels urn seine Achse jedoch nicht entgegen- 
steht So kann sich die Drehbewegung durch die Brems- 
vorrichtung hindurch fortsetzen, wobei eine vor der 
Bremsvorrichtung angeordnete Umlenkvorrichtung ei- 
ne Lockerung der Verseilung bewirkt. Somit ist ausrei- 
chend Lange fttr die Fortbewegung der Drehbewegung 
geschaffen, urn das Kabel urn solche Drehwinkel zu be- 
wegen, die ausreichend sind, urn den auf die noch flieBfa- 
hige Ummantelung wirkenden Schwerkrafte entgegen- 
zuwirken. 
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Vorteilhaft ist es, wenn man vor der Extrusionsvor- 
richtung das Kabel auf Vorrichtungen abstutzt, die eine 
freie Drehung des Kabels urn seine Achse zulassert 

So ist es zweckmaBig, durch Verminderung der Rei- 
bung in Seildrehrichtung, die Drehung und ihr Fort- 
schreiten zu erleichtern, z. B. wenn die Bremsvorrich- 
tung aus mindestens einem Rad besteht dessen Umfang 
mit einer Vielzahl von Rollenpaaren zu bestiicken, de- 
ren Achsen tangential zum Rad angeordnet sind. Eine 
derartige Bremsvorrichtung bremst lediglich in axialer 
Richtung, laflt jedoch eine Drehung des Kabels urn die 
Achse zu. Entsprechend wird man Abstiitzvorrichtun- 
gen ausbilden, die vor der Extrusionsvorrichtung (in 
Forderrichtung des Kabels gesehen) angeordnet sind. 

Um ein kontinuierliches Arbeiten zu ermdglichen, 
ordnet man einen Speicher an, der es gestattet, auf Ka- 
beltrommeln angelieferte Seile oder Kabel miteinander 
zu verbinden, ohne den Produktionsgang zu storen. Die 
Drehbewegung l&Bt man in diesem Fall bis tief in den 
Speicher hinein verlaufen, dessen das Kabel mit ihrem 
Umfang halternde Rader jedoch zumindest teilweise 
nicht mehr am Umfang mit Rollen tangentialer Achs- 
ausrichtung versehen sind, um die Drehbewegung im 
Speicher abklingen zu lassen. 

Um einen ausreichend weiten Drehwinkel im Bereich 
des Extruderspritzkopfes zu erhalten, ist es zweckma- 
Big, das mit der frischen Ummantelung versehene Kabel 
mehrmals um seine eigene Achse rotieren zu lassen. 
Dafur kann es zweckmaBig setn, eine weitere Drehvor- 
richtung im Bereich der Bremse anzuordnen, um die von 
der hinter dem Vernetzungs- bzw. Vulkanisationsrohr 
angeordneten Drehvorrichtung dem Kabel aufgezwun- 
gene Drehung fortzusetzen bis in den Kabelspeicher 
hinein. 

Es kann auch zweckmaBig sein, kombinierte Dreh- 
und Bremsvorrichtungen und kombinierte Dreh- und 
Abzugsvorrichtungen vorzusehen. 

Eine zweckmaBige Ausfiihrungsform dieser kombi- 
nierten Dreh- und Bremsvorrichtungen bzw. dieser 
kombinierten Dreh- und Abzugsvorrichtungen ist eine 
solche, die jeweils durch ein Paar das Seil bzw. Kabel 
zwischen sich einschlieBenden motorisch angetriebenen 
Bandern gebildet wird, die in einem um die Kabel- bzw. 
Seilachse rotierenden Kafig angeordnet sind. 

Dabei ist es zweckmaBig, wenn die hinter dem Vulka- 
nisation- und Vernetzungsrohr angreifende Drehvor- 
richtung eine hbhere Drehzahl als die vor diesem Rohr 
angeordnete Drehvorrichtung aufweist. 

Das Wesen der Erfindung ist nachstehend anhand ei- 
nes in der Zeichnung schematisch dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispieles naher erlautert Es zeigen: 
Fig. 1 eine Seitenansicht der Vorrichtung, 
Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung, 
Fig. 3 eine Alternativausfuhrung der Vorrichtung in 
Seitenansicht, 
Fig. 4 eine Seitenansicht der Bremse, 
Fig. 5 einen Querschnitt durch ein Bremsrad, 
Fig. 6 eine Seitenansicht einer anderen Vorrichtung 
mit kombinierter Dreh- und Bremsvorrichtung und 
kombinierter Dreh- und Abzugsvorrichtung. 

Die Kabeltrommel ! mit einem auf der Verdrillma- 
schine erzeugten, noch zu ummantelnden Seiles 2 ist auf 
den Abwickler 3 gesetzt, der das Seil 2 in einen Speicher 
4 liefert, dessen Speicherrader 5 in einer Vielzahl neben- 
einander auf zwei parallele Wellen 6, 7 gesetzt sind, von 
denen die Welle 6 in Pfeilrichtung hin- und herver- 
schiebbar ist, so daB sie der Welle 7 beim Entleeren des 
Speichers genahert und von der Welle 7 beim Fullen des 



Speichers entfernt werden kana Wenn nach Auslaufen 
eines Seilvorrates von einer Seihrommel 1 das Seilende 
die Trommel verlaBt wird es in der Verbindungsstation 
8 festgehalten, die Kabeltrommel 1 mitsamt dem Ab- 
5 wickler 3 gegen eine bewickelte Kabeltrommel 1 A, die 
bereits auf dem Abwickler 3A befindlich ist, ausge- 
tauscht, und der Seilanfang mit dem Seilende in der 
Verbindungsstation 8 verbunden. 
Das Seil 2 wird nach dem Verlassen des Seilspeichers 
io 4 iiber die Umlenkrolie 9 gefiihrt und der Bremse 10 
zugefuhrt, die zum Beispiel aus den Radern 1 1, 12 beste- 
hen kann, von denen das eine mit der steuerbaren 
Bremsvorrichtung 13 ausgestattet ist Das Rad 11 der 
Bremse 10 dient dabei ebenfalls als Umlenkrad. Das Seil 
is lauft von diesem Umlenkrad 11 der Bremse 10 in den 
Spritzkopf 14 ein, der aus einem oder mehreren Extru- 
dern 15 mit dem Ummantelungsmaterial fur das Seil 2 
beschickt wird. Nach dem Verlassen des Spritzkopfes 14 
durchlauft das nun ummantelte Kabel durch ein Tele- 

20 skoprohr 16 in das Vulkanisier- bzw. Vernetzungsrohr 
17 ein, das im Inneren eine Erwarmungsstrecke und eine 
Abkuhlungsstrecke fur eine trockene und/oder nasse 
Behandlung der Kabelummantelung aufweist In diesem 
Vulkanisier- bzw. Vernetzungsrohr hangt das Kabel im 

25 freien Durchhang, ohne daB es die Wandungen des Roh- 
res 17 beruhrt Durch eine Schleuse 18 verlaBt das Ka- 
bel mit vulkanisiertem bzw. vernetztem Mantel den 
Kiihlabschnitt des Rohres 17 und durchlauft eine Dreh- 
vorrichtung 19, die am Kabelmantel angreift und dem 

30 Kabel eine Drehung in Richtung der Verdrillung der 
einzelnen isolierten Leiter des Kabels 2 gibt. Hinter der 
Drehvorrichtung 19 ist eine Abzugsvorrichtung 20 an- 
geordnet, die entsprechend den Betriebsbedingungen 
steuerbar ist und die das mit der Ummantelung 21 ver- 

35 sehene Kabel dem Aufwickier 22 zuf uhrt, der die Kabel- 
trommel 23 dreht, auf die das abgezogene Kabel 2 mit 
der Ummantelung 21 aufgewickelt wird. 

Die Rader 11, 12 der Bremse 10 sind ebenso wie das 
Umlenkrad 9 in besonderer Weise aufgebaut. Am Um- 

40 fang tragen diese Rader 9, 11, 12 Paare von Gleitele- 
menten oder Rollen 24, deren Achsen tangential zum 
Umfangskreis der Rader 9, 11, 12 angeordnet sind. Auf 
diesen Rollen 24 liegt das Seil auf. Es kann sich frei um 
seine Achse drehen, wird aber in seiner axiaien Fortbe- 

45 wegungsgeschwindigkeit durch die Drehgeschwindig- 
keit der Rader 9, 11, 12 bestimmt Zweckmafligerweise 
laBt man das Umlenkrad 9 frei laufen, wahrend man dem 
Rad 11 eine steuerbare Bremsvorrichtung zuordnet,die 
die Einlaufgeschwindigkeit des Seiles 2 in den Spritz- 

50 kopf 14 und das Vulkanisier- bzw. Vernetzungsrohr 17 
bestimmt Das Rad 12 dient als Gegenrad, um das Kabel 
an das mit der Bremsvorrichtung 13 versehene Rad 11 
anzudriicken, damit das Seil 2 nicht auf dem Rad 1 1 der 
Bremse 10 rutschen kann. 

55 Die Drehvorrichtung 19 greift am Kabelmantel 21 an 
und versetzt dadurch dem ganzen Kabel einen Drall in 
Richtung der Kabelverdrillung. Dieser Drall setzt sich 
durch das Vulkanisier- bzw. Vernetzungsrohr 17, durch 
dasTeleskoprohr 16, durch den Spritzkopf 14 des Extru- 

60 ders 15 durch die Bremse 10 mit ihren Radern 11, 12, 
uber die Umlenkrolie 14 fort und endet irgendwo im 
Speicher 4. Durch diesen langen Weg, den der durch die 
Drehvorrichtung 19 aufgezwungene Drall durch das 
Kabel nimmt, wird erreicht, daB das Kabel im Teleskop- 

65 rohr 16 und im Anfangsteil des Vulkanisier- bzw. Ver- 
netzungsrohres 17 so weit verdreht wird, daB die unter 
dem EinfluB der Schwerkraft nach der Querschnitts- 
form einer Birne strebende, noch flieBfahige Masse die 
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kreisfdrmige Auflenkontur beibehalt, die sie beim Ver- 
lassen des Spritzkopfes des Extruders hat Der hierfflr 
notwendige ausreichende Drehwinkel wird durch den 
langen Weg erreicht, den der Drall im Bereich des Tele- 
skoprohres 16 nehmen sol!, weil sich dieser Drall bis in 
den Kabelspeicher 4 fortsetzen kann. 

Umlenkstellen, wie sie am Umlenkrad 9 und am 
Bremsrad 10 auftreten, aber auch im Kabelspeicher 4 
auf treten, haben an sich den Nachteil, daB sich an diesen 
Stellen die Verdrillung des Kabels lockerL Fur die vor- 
liegende Erfindung hat dieser vom Stande der Technik 
als nachteilig empfundene Umstand den Vorteil, daB der 
Drehwinkel, den jeder einzelne Kabelabschnitt im Tele- 
skoprohr 16 ausfuhrt, groBer sein kann als ohne solche 
Lockerungen der Verdrillung. Da der Drall dem Kabel 2 
hinter dem Vulkanisier- bzw. Vernetzungsrohr 17 auf- 
gezwungen wird und dieser Drall sich bis in den Kabel- 
speicher 4 fortsetzt, ist die Verdrillung der isoiierten 
Leiter des Kabels 2 im Spritzkopf 14 und im Teleskop- 



anzuordnen, vorzugsweise Ober der Kabeltrommel 23 
und vorzugsweise zentrisch zur Drehtischachse 30. 

Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn auch die Umlenknl- 
der 20 hinter der am Kabel 2, 21 angreifenden Drehvor- 
5 richtung 19 mit Rollen 24 am Umfang ausgestattet sind, 
deren Achsen tangential zum Umlenkrad 20 verlaufen. 

Im Ausftlhrungsbeispiel der Fig. 6 ist eine kombinier- 
te Dreh- und Abzugsvorrichtung31 hinter dem Vulkani- 
sier- bzw. Vernetzungsrohr 17 angeordnet, die aus zwei 
io am Kabelmantel 21 angreifenden endlosen Bandern 32 
besteht, die in einem rotierenden KaTig 34 angeordnet 
sind, welcher urn die Achse des Kabels 2 rotiert Dieser 
Kafig erhalt seine Drehbewegung von einem Motor 35. 
In diesem Ausfuhrungsbeispiel ist hinter dem Uni- 
ts lenkrad 36, vor dem Spritzkopf 14 eine weitere Dreh- 
vorrichtung 37 angeordnet, welche mit der Bremsvor- 
richtung kombiniert ist Diese Dreh- und Bremsvorrich- 
tung 37 besteht aus zwei am Seil 2 angreifenden endlo- 
sen Bandern 38, die in einem rotierenden Kafig 39 ange- 



rohr 16 besonders fest, weil hier zwischen dem Einlauf 20 ordnet sind, der von einem weiteren Motor 35 angetrie- 



des Kabels in den Spritzkopf 14 und der Drehvorrich- 
tung 19 kaum Hindernisse vorhanden sind, welche dem 
Zuziehen der Verdrillung entgegenstehen. Das Kabel 
kann unter Umstanden im Ktihlteil des Rohres schleifen 
und muB die in der Schleuse 18 entstehenden Reibungs- 
krafte bei der Rotation iiberwinden. Das Kabel wird 
daher in einwandfrei verdrilltem Zustand im Spritzkopf 
14 ummantelt und nach dieser Ummantelung so weit 
gedreht, daB die Schwerkra\fte keinen Einflufl auf eine 
Verformung der Ummantelung haben, so lange diese 
noch nicht vernetzt bzw. vulkanisiert ist Auf diese Wei- 
se gelingt es iiberraschend, eine dicke Ummantelungs- 
schicht formgenau auf der durch die verdrillten Leiter 
gebildeten Kabelseele zu vulkanisieren bzw. zu vernet- 
zen, wobei die Kabelseele einwandfrei und fest verdrillt 
im fertigen Produkt zentrisch liegt, obwohl zuvor auf 
dem Weg von der Abwickelstation zum Spritzkopf be- 
wuBt eine Lockerung der Verdrillung hingenommen 
werden muBte. 

Dabei kann es zweckmaBig sein, wenn die Drehvor- 
richtung und die Abzugsvorrichtung eine Einheit bilden, 
wobei die am Kabelmantel angreifenden Drehwerkzeu- 
ge auf das Kabel auch in Abzugsrichtung wirken. Das ist 
durch die Drehvorrichtung 19 in Fig. 1 realisiert 

Im Versuchsbetrieb hat sich noch ein besonderes Pro- 
blem herauskristallisiert: Die auf das Kabel wirkende 
Drehvorrichtung 19 Obt eine Drehung nicht nur in Rich- 
tung auf die Abwickeltrommel, sondern auch in Rich- 
tung auf die Aufwickeltrommel auf das Kabel aus. Es 
stellte sich heraus, daB das ummantelte Kabel nicht 
spannungsfrei auf die Kabeltrommel aufgewickelt war, 
sondern eine erhebliche Verdrehung gegen die Drill- 
richtung aufwies. Bei einigen Kabelarten stellte sich her- 
aus, daB das auf die Aufwickeltrommel aufgewickelte 
ummantelte Kabel im Inneren teilweise aufgespleiBt 
war. 

Dieser Nachteil laBt sich mit der alternativen Ausfuh- 
rungsform der Vorrichtung nach Fig. 3 beseitigen: Hier 
ist die dem Aufwickeln des ummantelten Kabels 2, 21 
dienende Kabeltrommel 23 auf einem Drehtisch 25 zu- 
sammen mit ihrem Antrieb 26 aufgebaut, wobei die Ka- 
belzufuhrung 27 vertikal in der Drehtischachse ange- 
ordnet ist. Der Drehtisch 25 wird durch einen in seiner 
Drehzahl regelbaren Motor 28 angetrieben, die Rege- 
lung erfolgt in AbhSngigkeit von der durch die Drehvor- 
richtung 19 auf das Kabel 2, 21 aufgebrachten Drehung. 

Vorteilhaft kann es sein, auch die Abzugsvorrichtung 
29 fur das Kabel 2, 21 ebenfalls auf dem Drehtisch 25 



ben wird. Mit dieser Ausgestaltung der Vorrichtung las- 
sen sich besonders weite Drehwinkel dem Kabel auf- 
zwingen. 

25 Liste der Bezugszeichen 

1 Kabeltrommel 

2 Kabel, Seil 

3 Abwickler 

30 4 Kabelspeicher 

5 Sperrad 

6 Welle 

7 Welle 

8 Verbindungsstation 
35 9 Umlenkrad 

10 Bremse 

11 Rad 

12 Rad 

13 Bremsvorrichtung 
40 14 Spritzkopf 

15 Extruder 

16 Teleskoprohr 

17 Vulkanisier- bzw. Vernetzungsrohr 

18 Schleuse 

45 19 Drehvorrichtung 

20 Abzugsvorrichtung 

21 Ummantelung 

22 Aufwickler 

23 Kabeltrommel 
50 24 Rolle 

25 Drehtisch 

26 Antrieb 

27 Kabelzufuhrung 

28 Motor 

55 29 Abzugsvorrichtung 

30 Drehtischachse 

31 Dreh- und Abzugsvorrichtung 

32 Band 
34 Kafig 

60 35 Motor 

36 Umlenkrad 

37 Dreh- und Bremsvorrichtung 

38 Band 

39 Kafig 



65 



Patentanspriiche 
1. Vorrichtung zur Ummantelung eines Seiles oder 
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aus einer Vielzahl von Leitern verdrillten Kabels 
mil einer plastischen Schicht und zu deren Vulkani- 
sation bzw. Vernetzung, bestehend aus einer Extru- 
sionsvorrichtung, einem an diese anschlieBenden 
Vulkanisier- bzw. Vernetzungsrohr, einer der Auf- 5 
wickelvorrichtung zugeordneten Abzugsvorrich- 
tung fQr das Kabel und einer zwischen der Abzugs- 
vorrichtung und dem Vulkanisier- bzw. Vernet- 
zungsrohr angeordneten Drehvorrichtung filr das 
ummantelte Kabel, dadurch gekennzeichnet, 10 
daB vor der Extrusionsvorrichtung (14, 15) eine 
Bremsvorrichtung (10) fur das Kabel (2) angeord- 
net ist 

daB die Bremsvorrichtung (10) fur eine Bremsung 
des Kabels (2) in Achsrichtung ausgelegt ist jedoch 15 
eine Drehbewegung des Kabels (2) urn seine Achse 
zulaBt 

und daB vor der Bremsvorrichtung (10) mindestens 
eine Umlenkvorrichtung(9, ll)angeordnet ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 20 
zeichnet daB die Bremsvorrichtung aus mindestens 
einem Rad (11) besteht, dessen Umfang mit einer 
Vielzahl von Gleitelementen, z. B. Rollenpaaren 
(24), bestuckt ist, deren Achsen tangential zum Rad 
(11) angeordnet sind. 25 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Umlenkvorrichtungen (9) aus Ra- 
dern bestehen, deren Umfang mit einer Vielzahl 
von Gleitelementen, z. B. Rollenpaaren (24), besetzt 
sind, deren Achsen tangential zum Rad (9) angeord- 30 
net sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch die Anordnung eines Kabelspeichers (4) mit 
einer Vielzahl von das Kabel umlenkenden und in 
Umfangsrillen halternden Radern (6, 7), welche vor- 35 
zugsweise aber zumindest teilweise mit einer Viel- 
zahl von Gleitelementen, z. B. Rollenpaaren (24) 
besetzt sind, deren Achsen tangential zu den Ra- 
dern (6, 7) angeordnet sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB die hinter dem Vulkanisier- bzw. Ver- 
netzungsrohr (17) angeordnete Drehvorrichtung 
(19) am Kabelmantel angreifende Drehwerkzeuge 
aufweist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB die Drehvorrichtung und die Abzugs- 
vorrichtung eine Einheit (19) bilden, wobei die am 
Kabelmantel angreifenden Drehwerkzeuge auf das 
Kabel auch in Abzugsrichtung wirken. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB die dem Aufwickeln des Kabels die- 
nende Kabeltrommel (23) auf einem Drehtisch (25) 
zusammen mit ihrem Antrieb (26) aufgebaut ist, 
und daB die Kabelzufiihrung (27) vertikal, vorzugs- 
weise in der Drehtisch achse angeordnet ist. 55 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abzugsvorrichtung (29) fur das 
Kabel (2, 21) ebenfalls auf dem Drehtisch, vorzugs- 
weise Qber der Kabeltrommel und vorzugsweise 
zentrisch zur Drehachse angeordnet ist 60 

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auch die Umlenkrader (20) hinter der 
am Kabel angreifenden Drehvorrichtung (19) mit 
Rollen (24) am Umfang ausgestattet sind, deren 
Achsen tangential zum Umlenkrad verlaufen. 65 

10. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine weitere Drehvorrichtung (37) im 
Bereich der Bremse angeordnet ist 



1 1. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB kombinierte Dreh- und Bremsvor- 
richtungen (37) und kombinierte Dreh- und Ab- 
zugsvorrichtungen (31) vorgesehen sind 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die kombinierten Dreh- und 
Bremsvorrichtungen (37) und/oder die kombinier- 
ten Dreh- und Abzugsvorrichtungen (31) jeweils 
durch ein Paar das Seil (2) bzw. Kabel (12, 21) zwi- 
schen sich einschlieBenden, motorisch angetriebe- 
nen Bandern (32, 38) gebildet sind, die in einem um 
die Kabel- bzw. Seilachse rotierenden Kafig (34, 39) 
angeordnet sind und am Kabelmantel bzw. am Seil 
angreifen. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die hinter dem Vulkanisations- 
und Vernetzungsrohr (17) angreifende Drehvor- 
richtung (31) eine hohere Drehzahl als die vor die- 
sem Rohr (17) angeordnete Drehvorrichtung (37) 
aufweist 

14. Verfahren zur Ummantelung eines Seiles oder 
aus einer Vielzahl von Leitern bestehenden, ver- 
drillten Kabels mit einer ein- oder mehrfachen Um- 
hullungsschicht und zu deren Vulkanisation und 
Vernetzung, 

bei dem man das verdrillte Seil oder Kabel durch 
eine die ummantelnde Umhullung aufbringenden 
Extrusionsvorrichtung fuhrt, 
und bei dem man anschlieflend das ummantelte Ka- 
bel durch eine Vulkanisier- oder Verne tzungsvor- 
richtung hindurchfiihrt und es dabei um seine Ach- 
se standig dreht, 

indem man eine Drehvorrichtung hinter der Vulka- 
nisationsund Verne tzungsvorrich tung am Kabel 
angreifen laBt 
dadurch gekennzeichnet, 

daB man vor der Ummantelung die Verseilung 
durch Umlenkung des Kabels lockert, 
und daB man die auf das Kabel hinter der Vulkani- 
sier- oder Vernetzungsvorrichtung aufgebrachte 
Drehbewegung im Kabel durch die Extrusionsvor- 
richtung und die Umlenkvorrichtungen frei mog- 
lichst weit bis zur oder vor die Abwickel- oder Er- 
zeugungsstelle durchtreten laBt 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet daB man vor der Extrusionsvorrichtung 
das Kabel auf Vorrichtungen abstutzt die eine freie 
Drehung des Kabels um seine Achse zulassen. 

16. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man eine Vielzahl von Umlenkungen 
des Kabels in einem Speicher vornimmt 

17. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man vor der Ummantelung des Ka- 
bels in seiner in Achsrichtung erfolgenden Bewe- 
gung bremst, ohne die Drehbewegung des Kabels 
um seine Achse wesentlich einzuschranken. 

18. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die Drehbewegung des Kabels 
sich bis in den Speicher fortsetzen laBt. 



Hierzu 5 Seite(n) Zeichnungen 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. CI.*: 

Offenlegungstag: 



DE 40 03 736 A1 
O07B 1/1$ 

14. August 1991 




108033/58 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: 
Int. CI. 5 : 

Offenlegungstag: 



DE 4003735 A1 
D07B 1/16 

14. August 1991 




108033/58 



2EICHNUNGEN SEfTE 3 



Nummer: DE 40 03 735 A1 

IntCI. 8 : O07B 1/16 

Offenfegungstag : 14. August 1991 




108033/58 



ZEICHNUNGEN SEITE 4 



Nummer: 
Int. CI. 5 : 

Offenlegungstag: 



DE 40 03 736 A1 
O07B 1/16 

14. August 1991 




108 033/58 



ZEICHNUNGEN SEITE 5 



Nummer: DE 4009 739 A1 

Int. CI.': O07B 1/16 

Offenlegungstag: 14. August 1991 




108033/58 



